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@ Verfahren zur Herstellung eines Stapelscheibenwarmeubertragers und dadurch hergestellter 
Warmeiibertrager 

@ Bei bekannten StapelscheibenolkCihlern macht das Auf- 
einanderstapeln elner AbschlufSplatte, die mit AnschluB- 
stutzen zur ZufCihrung von Kuhlmittel versehen ist, 
Schwierigkeiten, well die Ausrichtung der AnschluSstut- 
zen gesichert warden muR, bis die dichte und teste Verlo- 
tung in einem Lotofen durchgefuhrt ist. 
Es wird vorgeschlagen, vor dem Aufeinanderstapein die 
AbschlufSplatte mechanisch mit den AnschluSstutzen zu 
einer Baueinheit zu verbinden, die ohne Schwierigkeiten 
gestapelt warden kann, aha die Varlotung stattfindet. 
Verwendung fur Oikuhler von Kraftfahrzeugmotoren. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung eines 
Stapelscheibenwarmeubertragers insbesondere eines Ol- 
kiihlers fur einen Kraftfahrzeugmotor, bei dem identisch 5 
ausgebildete schalenformige Scheiben zur Bildung aneinan- 
dergrenzender Kammern aufeinandergeslapelt werden, wo- 
bei dem Stapel auf seiner randlosen Seite eine Grund- und 
Befestigungsplatte und auf der anderen Seite eine den Ab- 
messungen der St^lscheiben angepafite AbschluBplatte lO 
zugeordnet wird, die mit Anschlufistutzen fur die Zu- und 
Abfiihr eines Kiihlniittels, insbesondere des Kiihlmittels des 
Motors ausgeriistet wird, ehe die Verlotung des gesamten 
Stapels stattfindet. Die Erfindung betrifift auch einen durch 
ein solches Verfahren hergesteilten Stapelscheibenwarme- 15 
iibertrager. 

Stapelscheibenwarmeubertrager, die aus aufeinander ge- 
stapelten wannen- oder schalenfonnigen Scheiben bestehen, 
deren unilaufende Rander aneinander anliegen und dicht 
miteinander verlotet werden, sind bekannt 20 
(EP 0 623 798 A2). Bei der Herstellung solcher Stapelschei- 
benwarmeubertrager, die insbesondere als Olkiihler verwen- 
det werden, tritt das Problem auf, daB es nicht einfach ist, 
eine lotgerechte Aufeinanderstapelung der AbschluBplatte 
mit ihren AnschluBstutzen an den ubrigen Stapelscheiben zu 25 
erreichen. Alle Teile miissen namlich so aneinander anlie- 
gen, daB bei der anschUeBenden Behandlung im Lotofen an 
alien SteUen eine dichte Verbindung eintritt. 

Insbesondere dann, wenn die AbschluBplatte mit geboge- 
nen AnschluBrohrstutzen versehen werden muB, well sonst 30 
bei der Montage keine AnschluBmoglichkeiten fiir die das 
Kuhlmittel fiihrenden Schlauche vorliegt, tritt das Problem 
auf, daB die in der auf die Stapelscheiben aufgesetzten Ab- 
schluBplatte zu haltenden AnschluBstutzen sich verdrehen 
oder verkippen konnen, was entweder wegen der fehlenden 35 
Ausrichtung der AnschluBstutzen oder wegen Undichtheit 
zu AusschuB fiihren kann. Das lotgerechte Stapeln der Teile 
solcher Stapelscheibenwarmeubertrager ist daher aufwen- 
dig. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, das Herstel- 40 
lungsverfahren fur solche Stapelscheibenwarmeubertrager 
zu vereinfachen. 

Zur Losung dieser Aufgabe wird bei einem Verfahren der 
eingangs genannten Art vorgeschlagen, die AnschluBstutzen 
und die AbschluBplatte vor dem Verloten zu einer Bauein- 45 
heit dadurch zu verbinden, daB an der BefestigungssteUe 
eine mechanische Verformung eines Bereiches des An- 
schluBstutzens und oder der Aufnahmeoffhung der Ab- 
schluBplatte soweit vorgenommen wird, daB die AnschluB- 
stutzen mechanisch fest und unverdrehbar mit der Ab- 50 
schluBplatte verbunden sind. 

Die auf diese Weise geschaflfene Baueinheit zwischen 
AbschluBplatte und AnschluBstutzen lafit sich dann, weil die 
Abmessungen der AnschluBplatte in der Regel auf jene der 
Stapelscheiben abgestimmt sind, in einfacher Weise in den 55 
hochstehenden Rand der obersten Stapelscheibe einsetzen, 
ohne daB noch besondere Vorkehrungen zur Ausrichtung 
der Lage der AnschluBstutzen geuroffen werden miissen. 

In Weiterbildung der Erfindung kann vorgesehen werden, 
daB die AnschluBstutzen mit mindestens einem ringfbimi- 60 
gen Ransch versehen werden, der durch axialen Druck ge- 
gen eine Gegenfiache an der Ofiiiung der AbschluBplatte ge< 
driickt und so durch ReibschluB an dieser gesichert ist. 

Mit dem erfindungsgemaBen Verfahren lassen sich War- 
meiibertrager mit verschiedener Ausgestaltung herstellen. In 65 
Weiterbildung der Erfindung ist es dabei fur einen Warme- 
iibertrager, der nach dem Verfahren der Erfindung herge- 
stellt, zweckmaBig, wenn der Flansch, der beispielsweise 
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senkrecht zur Acbse des Anschlufistutzens stehen kann, mit 
einer unter einem Wmkel zur Achse des Anschlufistutzens 
verlaufenden Hinterschneidung versehen ist, in die bei der 
Herstellung der Baueinheit zwischen AnschluBplatte und 
AnschluBstutzen der Rand der Ofifriung in der AnschluB- 
platte durch den Druck radial hereingepreBt ist. 

Es ist aber auch moglich, bei einem Warmetauscher den 
Flansch durch eine Sicke im AnschluBstutzen zu bilden, 
welcher mit einem umgebordelten Endflansch am freien 
Ende des Anschlufistutzens zusammenwirkl, wobei zwi- 
schen diesem Endflansch und der Sicke der Rand der Off- 
nung in der AbschluBplatte aufgenommen wird. Bei einer 
solchen Ausfuhrungsform kann zwischen der Sicke und 
dem OfFnungsrand auch eine ringfonnige Lotscheibe einge- 
fugt sein, die mitverpreBt wird und beim anschlieBenden 
Lotvorgang dann das Lotmaterial zur Abdichtung zwischen 
Sicke und AbschluBplatte zur Verfiigung stellt. 

Bei dieser Ausfuhrungsform kann der Endflansch des An- 
schlufistutzens in eine Offnung der ersten, an die AbschluB- 
platte angrenzenden Stapelscheibe hereinragen, er kann aber 
auch den Rand dieser Offnung uberlappen und mit diesem 
nach dem Verloten dicht verbunden sein. 

In den Zeichnungen ist die Erfindung anhand von Aus- 
fuhrungsbeispielen daigestellt und wird im folgenden erlau- 
tert. Es zeigen: 

Fig. 1 eine perspektivische Darstellung eines erfindungs- 
gemaBen Stapelscheibenolkiihlers mit zwei gebogenen An- 
schluBstutzen fur das Kuhlmittel, 

Fig. 2 die obere AbschluBplatte des Stapelscheibenolkuh- 
lers der Fig. 1, die als Baueinheit mit den AnschluBstutzen 
hergestellt ist. 

Fig. 3 eine veigroBerte Darstellung eines Schnittes durch 
den Anschlufibereich zwischen AbschluBplatte und einem 
der AnschluBstutzen, wobei in der rechten Halfte der Fig. 3 

AnschluBstutzen und AbschluBplatte im Zustand des Zu- 
sammenfiigens zu der Baueinheit nach Fig, 2, in der linken 
Halfte dagegen im auf die oberste Stapelplatte nach Fig. 1 
aufgesetzten Zustand gezeigt sind. 

Fig. 4 eine Darstellung ahnhch Fig. 3, jedoch bei einer 
abgewandelten Ausfuhrungsform und 

Fig. 5 eine Darstellung nach Fig. 3, jedoch bei einer wei- 
teren Ausfuhrungsform. 

Die Fig. 1 zeigt, daB ein Olkiihler fur einen Kraftfahr- 
zeugmotor durch das Aufeinanderstapeln von mehreren 
gleich ausgebildeten schalenfbrmigen Scheiben 1 bzw. 2 ge- 
bildet ist, wobei in bekannler Weise jeweils der von den 
Schalen 1 bzw. 2 gebildete spaltformige Innenraum als 
Kammer dient, die entweder von einem Kuhlmittel, oder 
von dem zu kiihlenden 01 durchstromt ist. Die zwischen den 
Kammem liegenden Wande der schalenfbrmigen Scheiben 
dienen zur Warmeiibertragung zwischen den benachbarten 
Kammem, wobei jede Kammer in bekannter Weise auch mit 
einer Turbulenzeinlage versehen sein kann, welche eine tur- 
bulente Durch stromung und damit eine Erhohung des War- 
meiibergangs bewirkt. Der innere Aufbau dieses Stapel- 
scheibenkuhlers entspricht dem Stand der Technik, bei- 
spielsweise nach dor EP 0 623 798, auf den insofem verwie- 
sen wird. 

Auf die unterste Stapelscheibe lb ist eine Grund- und Be- 
festigungsplatte 3 aufgesetzt, die mit Zu- und AblaufoShun- 
gen fiir das zu kiihlende Ol versehen ist. Diese Grund- und 
Befestigungsplatte laBt sich iiber die Befestigungsoffnungen 

4 an dem Block des Motors befestigen, dessen Ol gekiihlt 
werden soil. 

Auf die oberste Stapelplatte la, deren umlaufender Rand 
in bekannter Weise nach oben steht, wird die AbschluBplatte 

5 so aufgesetzt, daB diese mit ihrem Rand 5a in den schalen- 
fbrmigen Rand der obersten Stapelplatte la hereinragt, so 
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daB sie in relativ einfacher Weise in dem Stapel gesichert isL 
Die Abschlu£platte 5 ist mit zwei AnschluBstutzen 6 und 
7 versehen, von denen einer als ZufluBstutzen und der an- 
dere als AbfluBstutzen fur das Kuhlmittel dient, das in be- 
kannter Weise dem Motorkiihlwasser entnommen isL 5 

Die beiden Stutzen 6 und 7 sind in einer bestimmten 
raumlichen Anordnung in die AbschluBplatte 5 eingesetzt, 
was anhand von Fig. 3 noch erlautert werden wird, in der die 
Art der Befestigung der AnschluBstutzen an der AbschluB- 
platte 5 am Beispiel des AnschluBstutzens 6 erlautert ist lO 

Um die Schwierigkeiten der Ausrichtung dieser Stutzen 
beim Aufeinanderstapeln der Stapelscheiben 1, 2 und der 
daraufgesetzten AbschluBplatte 5 zu vermeiden, ist erfin- 
dungsgemafi gemaB Fig. 2 aus dieser AbschluBplatte 5 und 
den AnschluBstutzen 6 und 7 eine Baueinheit gebildet, die 15 
sich dann, wie vorher angedeuteL, in sehr einfacher Weise 
oben auf den Stapel der Scheiben 1 und 2 aufsetzen laBt, ehe 
der ganze Stapel in einem Lotofen dicht untereinander ver- 
lotet wird. 

Die Fig, 2 und 3 lassen erkennen, daB jeder Stutzen mit 20 
einer umlaufenden Sicke 8 versehen ist, die den auBeren An- 
schlag des AnschluBstutzens 6 - analog des AnschluBstut- 
zens 7 - an dem haubenartig nach innen gezogenen Rand 9 
der AbschluBplatte 5 bildet, wogegen der innere AbschluB 
nach dem Einsetzen des AnschluBstutzens 6 in die Offnung 25 
10 durch einen nach auBen gebordelten Flansch 11 gebildet 
wird. Der Rand 9 der Offnung 10 in der AbschluBplatte 5 
wird daher auf einer Seite von dem Ransch 11 und auf der 
anderen Seiten von der Sicke 8 eingefaBt. Beim Ausfuh- 
rungsbeispiel ist zwischen der Sicke 8 und dem Rand 9 eine 30 
Scheibe 12 aus Lotmaterial eingefiigt. 

Ist dieser Montagevorgang zwischen AnschluBstutzen 
und AbschluBplatte 5 durchgefuhrt wordoi, dann wird ein 
Druck auf die Sicke 8 und den Ransch 11 im Sinn der Pfeile 
13 ausgeubt, so daB es zu einem Verpressen und Verquet- 35 
schen des Randes 9 mit der Lotscheibe 12 zwischen Sicke 8 
und Ransch 11 kommt. Die ausgeubte Druckkraft, die im 
Sinne der Pfeile 13 wirkt, wird dabei so groB gewahlt, daB 
ein ausreichender ReibungsschluB zwischen dem Stutzen 6 
und dem Rand 9 der AbschluBplatte 5 erreicht wird, der aus- 40 
reicht, um eine nachfolgende Lageanderung des AnschluB- 
stutzens 6 gegenuber der AbschluBplatte 5 zu verhindem. 
Die Fig. 2 zeigt daher eine mechanisch fest verbundene 
Baueinheit zwischen den AnschluBstutzen 6 und 7 einerseits 
und der AbschluBplatte 5 andererseits. Diese Baueinheit 45 
wird dann, wie vorher angedeutet, auf den Stapel der Schei- 
ben 1 und 2 aufgesetzt, so daB dann anschUeBend die Verlo- 
tung erfolgen kann. Schwierigkeiten bei der Ausrichtung 
der AnschluBstutzen 6 und 7 ober bei der Beibehaltung die- 
ser Ausrichtung wahrend des Stapelns und Verlotens beste- 50 
hen daher nicht. 

Fig. 3 zeigt im iibrigen, daB auch die Stapelscheiben 1 
imd 2 und damit auch die oberste Stapelscheibe la im Be- 
reich ihrer ZufluBoffnung 14 mit einem haubenartig nach 
oben gewolbten Rand 15 versehen ist, der zum einen das 55 
Stapeln der Scheiben untereinander, zum anderen aber auch 
das Aufsetzen der AbschluBscheibe 5 erleichtert. Beim dar- 
gestellten Ausfiihrungsbeispiel liegt der Rand 15 der Off- 
nung 14 unterhalb des Ransches 11 und wird daher von die- 
sem iiberlappt Beim Verloten tritt daher auch eine dichte 60 
Verbindung zwischen dem Rand 15 und dem Ransch 11 ein. 

Die Fig. 4 zeigt eine abgewandelte Ausfuhrungsform ei- 
ner Baueinheit zwischen einer AbschluBplatte 5* und einem 
AnschluBstutzen 6' insofem, als hier dieser Rand 15 der 
obersten Scheibe la' nicht von dem Ransch 11* iiberlappt 65 
wird, so daB eine dichte Verbindung unmittelbar zwischen 
dem Rand 9' der AbschluBscheibe 5' und dem Rand 15' der 
obersten Scheibe la' erreicht wird. Die Herstellung derBau- 
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einheit erfolgt im ubrigen in gleicher Weise durch Verpres- 
sen des Ransches 11' und der Sicke 8' gegenuber dem Rand 
9' in der AbschluBplatte 5'. 

Eine weitere Ausfuhrungsform zur Herstellung einer 
Baueinheit zwischen einer AbschluBplatte 5" und einem An- 
schluBstutzen 6" ist in Fig. 5 gezeigt. Hier laBt die rechte 
Halfte der Fig. 5 erkennen, daB der Rand 9" der AnschluB- 
offnung der AbschluBplatte 5" auf einem Absatz 16 eines 
rechtwinklig zu der Achse 17 des AnschluBsmtzens 6" abra- 
genden Ransches 11" aufliegt, der eine radial nach innen ge- 
richlete Hinterschneidung 18 aufweist, die unter einem Wm- 
kel a am Flansch 11" angebracht ist Wie die rechte Halfte 
der Fig. 5 zeigt, ist die Hohe des zwischen dem Absatz 16 
und der Oberkante 19 des Ransches 11" gebildeten hinter- 
schnittenen Teiles kleiner als die Dicke des Randes 9" der 
AbschluBplatte 5". Zur Herstellung der Baueinheit zwischen 
AnschluBstutzen 6" und AbschluBplatte 5" wird daher wie- 
der eine Druckkraft in Richtung der Pfeile 13 auf den Be- 
reich des Randes 9" und des Ransches 11" ausgeubt, und 
zwar so lange, bis sich der gesuichelt eingekreiste Beriih- 
rungsbereich zwischen Ransch 11" und Rand 9" soweit ver- 
formt, daB die Starke des Randes 9" der Hohe zwischen dem 
Absatz 16 und der Obericante 19 des Ransches 11" ent- 
spricht, wie das auf der linken Seite der Fig. 5 dargestellt ist. 
Durch die Ausiibung einer solchen Druckkraft wird das ge- 
quetschte Material des Randes 9" radial nach innen in den 
hinterschnittenen Bereich hereingedruckt, so daB, wie links 
in Fig. 5 gezeigt ist, eine form- und kraftschliissige Verbin- 
dung zwischen Ransch 11" und AbschluBplatte 5" gebildet 
ist, die wiederum erlaubt, daB die so heigestellte Baueinheit 
auf die oberste Stapelplatte la des St^Is aufgesetzt wird, 
ehe dieser, in der Form nach Fig. 1 zusammengesetzt, in den 
Lotofen kommt. Die Herstellung einer Baueinheit zwischen 
AbschluBplatte 5, 5', 5" und den AnschluBstutzen erlaubt da- 
her eine sehr viel einfachere Montage und Handhabung, als 
sie bisher mogUch war. 

Patentanspriiche 

1. Verfahren zur Herstellung eines Stapelscheibenwar- 
meubertragers, insbesondere eines Olkuhlers fiir einen 
Kraftfahrzeugmotor, bei dem identisch ausgebildete 
schalenfbrmige Scheiben (1, 2) zur Bildung aneinan- 
dergrenzender Kammem aufeinandergestapelt und 
dem Stapel auf seiner randlosen Seite eine Grund- und 
Befestigungsplatte (3) und auf der anderen Seite eine 
den Abmessungen der Stapelscheiben angepaBte Ab- 
schluBplatte (5) zugeordnet wird, die mit AnschluBstut- 
zen (6, 7) flir die Zu- und Abflihr eines Kuhlmittels, 
insbesondere des Kuhlmittels des Motors, ausgeriistet 
wird, ehe die Verlotung des gesamten Stapels stattfin- 
det, dadurch gekennzeichnet, daB die AnschluBstut- 
zen (6, 7) und die AbschluBplatte (5) vor dem Verloten 
zu einer Baueinheit dadurch verbunden werden, daB an 
der Befestigungsstelle (9, 11) eine mechanische Verfor- 
mung eines Bereiches des AnschluBstutzens (6) und/ 
Oder der Aufnahmeoff nung (10) der AbschluBplatte so- 
weit vorgenommen wird, daB die AnschluBstutzen me- 
chanisch fest und unverdrehbar mit der AbschluBplatte 
verbunden sind. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB die AnschluBstutzen (6, 7) mit mindestens ei- 
nem ringfbrmigen Ransch (8, 11, 11") versehen sind, 

der durch axialen Druck gegen Gegenflachen der Off- 
nung (10) der AbschluBplatte (5) gedruckt und so gesi- 
chert ist. 

3. Warmeiibertrager, der nach dem Verfahren der An- 
spruche 1 oder 2 heigestellt ist, dadurch gekennzeich- 
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net, daB der Ransch (11") mil einer unter einem Winkel 
(a) zur Achse (17) des AnschluBstutzens (6") verlau- 
fenden Hinterschneidung (18) versehen ist, in die der 
Rand (9") der Offnung durch den Druck (13) radial her- 
eingepreBt ist. 5 

4. Warmeiibertrager der nach dem Verfahren der An- 
spruche 1 oder 2 hergestellt ist, dadurch gekennzeich- 
net, daB der Flansch durch eine Sicke (8) im AnschluB- 
stutzen (6, 6') gebildet ist und mit einem umgebordel- 
ten Endflansch (11, 11') am freien Ende des AnschluB- to 
stutzens (6, 6') zusammenwirkt, wobei zwischen Sicke 
und Endflansch der Rand (9, 9*) der Offnung in der Ab- 
schluBplatte (5, 5') eingesetzt ist. 

5. Warmeiibertrager nach Anspruch 4, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB zwischen Sicke (8, 8') und Off- i5 
nungsrand (9, 9') eine ringformige Lotscheibe (12) ein- 
gefiigt ist. 

6. Warmeiibertrager nach Anspruch 5, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Endflansch (11') des AnschluB- 
stutzens (6') in eine Offnung der ersten an die Ab- 20 
schluBplatte (5*) angrenzraiden Stapelscheibe (la) her- 
einragt. 

7. Warmeiibertrager nach Anspruch 5, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Endflansch (11) den Rand (15) 
der Offnung in der ersten Stapelscheibe (la) iiberlappt 25 
und mit dieser nach dem Verldten dicht verbunden ist 
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